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Abstract of DE 1 9725949 (A1 ) 

The packaging container comprises a base and side edges, and is formed from two outer layers. It is 
made of a liquid-tight material in compact and/or foamed form, especially a plastics, with an 
intermediate layer made of a liquid-absorbing material The Intermediate layer covers at least the floor 
area, and the outer layers are adhered together. The outer upper layer has holes in it over the floor 
region, through which the liquid can pass to the intermediate layer. At least one of the outer layers (1 ,3) 
has an inner surface (1a,3a) that comes into contact with the intermediate layer, which is roughened. 
The outer layers and the intermediate layer are preferably made of polystyrol, polyethylene or 
polyester. Use - For use as a packaging container, e.g for foods. Advantage - The container has 
improved absorption capability. 
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© Verpackungsschale fur Lebensmittel und ein Verfahren zum Herstellen dieser Verpackungsschalen 

© Vorpaokungssctiele inabesondere fur Russigkeiten ab- 

sonderndes Verpacku ngsgut mil zwei aufteren Lagen aus J 
einem fluaslgkeitsundurchlassigen Material und einer 
Zwischenlage aus einem flussigkeitsabsorbierendon Ma- 
terial, wobet die aufiere obere dem Verpackungsgutzuge- 
wandle Lage zurnindest im Bodenbereich mit Lochern 
versehen 1st, und zurnindest eine der auBeran Lagen auf 
ihrer der Zwischenlage zugewandten Jnnenselte zumfn- 
desk in den dem Baden entsprechenden Bereich aufgo- 
rauhi 1st und bevorzugt zusatzKch mil einern Tensid aue- 
gerustettst. Desweiteren wfrd ein Verfahren zum Herstel- 
len der Verpackungsschale beschrfeben, bel dam die La- 
gen aufgerauht ausgebildet werden. 
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Beschrcibung lingt es, auf einfache Weisu die Saugicistung zu erhbhcn. 

Die bevoizugte erfindungsgemaBe Aufrauiuiefe belragi 5 

Die tfrfindung berrirTt eine Verpackungsschale mil einem bis 35% der Dickc der Lage, deren Oberseite aufgerauht 

Boden und Seitenrandera, insbesondere fiir FlUssigkeiten wird. Es wird eine rauhe gerupfte Obcrfiache bevorzngt, wie 

absondcrndes Verpackungsguc, wie LebensmiueL, geformi 5 sie beispiclsweise mitrels rotierenden Nadetwaizen Oder 

auszwei auBeren Lagen aus einem fIBssigkeitsundurchiassi- Drahtiiursten erzeugbar ist. Aach eine durch Pragen mil 

gen Material in kompakter und/oder geschaumter Fonn ins- Prismen- oder Pyramidenrouster erzeugte rauhe Oberflache 

besondere auf Basis von iherraoplastischen Kunststoffen ist vorsehbar. 

und einer Zwischenlage aus einem fttissigkeitsabsorbieren- Eine weitere wesentliche Steigerung der Sauglei stung der 

den Material und wohei die Zwischenlage mindestens den 10 Verpackungsschale in der Oesamfrheit wird nach dem weke- 

Bodenbereich bedeckt und die auBeren Lagen bereichsweise ren vorschlag der Erflndung dadurch erzielt, daB zumindest 

haftfest miieinandcr vcrbunden sind und die auBere ubere eine der "a'uBeren Lagen auf iter der /wischenscbicht zuge- 

dem Verpackutigsgut zugewandte Lage zumindest im Bo- wandten und vorzugsweise aufgerauhten Innenseite mit ci- 

denbereich mil Lochem versehen 1st, durch welche Fliissig- nem Tensid ausgerlistet ist. Auf dicsc Weisc wird die Be- 

keit in die absorbierende Zwischenlage gelangL IS netzbarkcit weiter erhrihl und daimt die Saugleistung der 

Des weiLeren befafil sich die Erfindung mit einem Verfah- Verpackungsschale in ihxer Ganze gegenuber cincr gleichen 

ren zum Herstellen einer Verpackungsschale, bei dem fiir Verpackungsschale obne Aufrauhung und Teosidbehand- 

die auBeren Lagen und die absorbierende Zwischenlage lung urn mindestens 20% erhobt Es ist auch moglich, die 

Bahnen aus dem jcwciligen Material vorgesehen und m ei- Zwischenlage ein- oder beidscitig oder durchgehend mil 

ner Mehrschichtbahn nuLeinander durch bereichsweises 'io Tensid auszurusteru Bs soli so wenig wie moglich Tensid 

HeiBsiegeln oder SchweiSen verbunden wcrden und minde- eingesetzi werden, sowohl aus Kosiengrtindcn als auch aus 

stens die auflcre obere T,age zumindest bereichsweise vor b'kologischen und lebcnsmiflclrechaichen Griinden. Eine 

dem Zusammenfuhren zu einer Mehrschichtbahn oder da- oberflacblich aufgetragene Menge Tensid von 0.2 bis 2,0 

nach mit Lochem versehen wird und die Mehrschichtbahn g/ni 2 Lage wird als ausreichend angesehen. Es ist auch mog- 

in den piastischen Zusland der enthallenen theraioplasti- 25 licb, bei der Herstellung der einzelnen Lagen Tensid mit eh> 

schen Kunsteioffe Qberftihrt und zu den Verpackungsschaien zuarbeitcn, zum Beispiel mil dem Kunststoff bei der Her- 

geformi wird, insbesondere liefgezogen wird. stellung zum Beispiel einer Schaumfolie zuzugeben. 

Verpackungsschaien und Verfahren zurn Herstellen der Vorteilhafle Ausgeslaliungeo der erBndungsgemaBen 

Verpackungsschaien dergattungsgcmaBcn Art sindbakannr, Verpackungsschale sind den kennzeichnenden Merkmalen 

wozunurbeispielhaftaufdieDEA4039354oderDEA34 30 der Unteranspriiche 2 bis 12entnehmbar 

42 341 oderEP A 0544 562 verwiesen wird. Da es sich bei den Verpackungsschaien fur Lebensmiltel 

Bei alien diesen menrschichtigen Verpackungsschaien, um ein Einmalgut handelt, also einen Wegwerlartike!, ist es 

die auch die voo den Lebensraitteln abgegebene FlOssigkeit wichtig, daB cr preiswert und wtasehafUieh hersteUbar ist 

absorbieren sollen, stellt sich das Problem, daB die Aufhah- und rnoglicbst auch als AbfaUprodukt recycelbar. Lelzlercs 

mekapaziiat Fur die absorhierende Fliisstgkeit mbglichsl 35 wird bevorzugt dadurch erreicht, daB alle Lagen der Verpak- 

groS sein soli und gleichzeitig ein Herauslaufen der absor- kungsschale auf Basis des gleichen thermoplastischen 

bierten FlOssigkeit aus der Schichl im Randbereich der Kunststoffesgefejrdgtsind,sodaBeinWiederaufarbeitcnso- 

Schale vcrmicden werden sol 1. wohl der Abfalle bei der Herstellung der Schale als auch des 

Zur Erhohumj der Aufeahmekapazitat Rir absorbierende gcbrauchten Artikels auf einfache Weise moglich ist 

Hilssigkeit wurde bereiis gemaS DE Al 43 13 334 vnrge- 40 Als Tenside zur Erhohung der Benetzbarkeil und Sauglci- 

schlagcn, zusatzliche Hohlraume durch Einformungen von slung der Verpackungsschale kommen insbesondere anioni- 

Verdefungen in den an die Zwischenschicht anliegendcn schc, nichrioniscbe und kariomsehe, gegebenenfalls auch 

Schichten zu achaffen. Auch dieser MaBnahme sind Gren- ampholere Tenside, einzeln oder in Mischungen, in "Prage, 

zen gesetzt insbesondere solche, die auch lebensmittelrechtlich zugelas- 

Des weitexen wurde gemaS DB A 1 43 1 3 146 vorgeschla- 45 sen sind. Eine bevorzugte Gruppe von Tensiden sind die so 

gen, die Zwischenschicht aus feuchtigkeitsabsorbierenden genannten Zuckertenside, wie Alkylgivkoside, Zuckerester, 

Polyrneren aufeubauen, um auf diese Weise eine hohcrc Sorbitanester, Polysorbate. 

FlUssigkeitsaufnahrnckapazitat zu schaffen. Auch gemaB EP Die erfindungsgemaBe Verpackungsschale kann ganzfla- 

A 0495 230 wird ein groBes Zwischenreservoir geschaffen, chig auf cincr oder beiden Tnnenseite der auBeren Lagen auf- 

um Htissigkeil in grotan Mengen zu absorbieren, wobei 50 gerauhl sein. Es ist aber auch moglich, die auBere und/oder 

jedoch dio Schale mehrteilig aufgebaut ist und insoweit ei- innere Lage auf der Iiinenseite nur im Bodenhereich rait ei- 

nenhoherenHerstellungsaufwanderfordert. ner Au&auhuog auszustalten. Dariiber hinaus ist es auch 

Der Erfindung tiegt die Aufgabo zugrunde, bei einer gaL- moglich, und zwar je nach angewendeier Verfahrenslechnik, 

tungsgcmaBen Schale mit moglich'st einfachen MilLein die einen sureifenformigen aufgerauhten Bereich auf einer oder 

Saugbislung und Aufnahmekapazitat fur von dem Verpak- 55 beiden Innenseiten der auBeren Lagen auszubilden, der 

kungsgut abzusondexnder Edssigkeit zu erhohen. namlich in Penigungsrichtung von einem Rand zum ande- 

Diese Aufgabe wird bei einer gallungsgemaBen Verpak- ren Rand dcr Schale durchlauft und an den beiden hierzu 

kungsschale dadurch gelost, daB zumindest cine der auBeren quer verlaufenden Randem dann schmaler als die Gesamt- 

Legen auf ihrer der Zwischenlage zugewandien Innenseite breite der Verpackungsschale ist, so daB dann der Streifen 

zurnkdfist in dem mil der Zwischenlage io Beruhrung kom- 60 nur etwa der Bodenbreite der Verpackungsschale in dieser 

mendenBeretch aufgerauht ist. Richtung entsprichL 

Da die auBeren Lagen der Verpackungsschale, wie be- Da die obere Lage aus einem Riissigkeitsabweisenden 

kannt, aus kompakten und/oder geschaumten Kunststoff- Material gefertigt ist, i st sie geiocht ausgefuhrt, um die Flus- 

f olien hergestelit sind, wcisen diese ublicherweisc eine sehr sigkeit von dem Verpackungsgut durch die Locher in die ab- 

glatte und fitissigkeitsabweisende Oberflache auf. Durch die 65 sorbierende Zwischenlage einsickera zu lassen. Bevorzugt 

errmdungsgemSBe AuBbildung zumindest cincr dcr Obcrtia'- sind die Locher nur.iui Bodenbcreich angebracht, jedoch ist 

chen der auBeren Lagen, die an der fliissigkeitsabsorbieren- es auch je nach Fcrrigungsmethode moglich, die I xicher au- 

den Zwischenschicht anliegen, rail einer Aufrauhung, ge- Bcrhaib des Bodenbexeiches vorzusehen. 
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In Wcitcrbildung der Erfindung wird vurgeschlagen, daB, bcnsmittclrcchtlich unhedcoklich sind und in solch geringen 

von den Lochern der oberen Lage ausgehend. Vcrtiefungen Mengeu atifgebrachi werden, daB sie uieht mil der absor- 

in die Zwischenlage bis gegebenenfalls in die unlere Lage bierten Hussigkeit wicdcr ausscbwernmea konnen. 

als Deile reichend eingefonnt sind. Auf diese Weise wird ein Fur diesen Fall, in dem insbesondere auch die Zwischcn- 

zusatzu'cher Aufnahmeraum und Kapazitai flir Fitissigkeit s lage mit einsm Tensid behandclt ist, urn die Saugleisiung 

geschaffen. Ks isl aher auch moglich, die untere Lage auf ih- der Schale zu crhohen, kann es zweckmaBig sein, die ober- 

rer Innenseite mit deUenrcrmigen Verhcfungen gegebenen- sle Schicht mit sehr kleinen Lochern zu yersehen oder tint 

falls mit Kanalen durch Hinformen auszuslatten, die bevor- nach auBcn sich trichterrormig erweiiernden Lochern, um 

zugl nur im Bodenbereich vorhanden sind. ein leichles Einsickem der Flussigkcit in die '/wischen- 

Bei einem bevorzugten Autbau der einzelnen Lagen der LO Bchicht aus dem Schalenboden zn errnogiichen, jedoch das 

Verpackungsscbale werden als obere und untere Lage ge- ZuriickfiieBen zu uaierbinden. 

schaumte FoUen aus thermoplastischem Kunststoff und als Das Einbringen der Locher in die obersre Lage der Ver- 

Zwischenlagc ein Spinnfaservlies aus kurzgeblasenen Mi- packungsschalc kann durch Lochen der die obcrste Lage bil- 

kcofasern aus uiermoplaadschem Kuoslstoff eingesetzt denden Kunststoffolienbahn oder KunststofTscbaumFolien- 

Hierbei ist bevorzugt jeweils der gleiche KunsislofF fur die IS bahn vor dem Zusammcnruhren mit den anderen Lagen er- 

einzelnen Lagen eingeselzt, wie Poiystyrol oder Polypropy- folgcn oder aber auch danach. 

len oderPolyethylen oder Folyesier, Wenn die oberste Lage vorher gelocht wird, so kann ent- 

Bei cincm Aufbau der Verpackungsscbale mit obeier wedec die Bahn kontinuierlich in einer Breite, die dem Bo- 

Lage aus einm kompakten Kunstsloffolie, Zwischenlage aus denbereich der Verpackungsschale enispricht,. forllaufend 

einem Spinnfaservlies aus kurzgeblasenen Mikrofasern und 20 gelocht werden, oder aber auch nur im Bodenbereich, d. h, 

einer unteren Lage als stabiler Tragerschale aus Schaum- absatzweise, wie es beispielsweise in der DE A 40 39 354 

stoffoiie wird bevorzugt die Innenseite der unteren Lage aus erlau lert isi, Fur ietztere vorgehensweisc ist eine genaue Zu- 

Schaumstoffolie aufgerauht und mit einem Tensid ausgerii- fuhrung der Lagen zu der Verfarmungssiation erforderlich, 

steL was beispielsweise uber eine emsprechende Scnsorsleue* 

Bei Herstcllung der Verpackungsschale jeweils auf Basis 25 rung mil optischer Abtastung mfiglich ist 

eine; einhdtlichen thermoplastischen Kunststorles, kann Dariiber hinaus ist es aber auch moglich, die Locher erst 

diese Verpackungsscbale problcmlos recycelt werden. gleichzeilig mil dem Tiefeiehen, d.h. mil dem Verfor- 

Ein Vcrfahren zum Herstellen der edindungsgemBfien mungsvorgang dor Lagen zur Verpackungsschale und 

Verpackungsscbale geht gattungsmaBig von bekanaten \fcr- gleichzeiiigen Verbinden derselben oder danach vorzuneh- 

fahieri zura Herstellen solcher Mehrschichtiger Verpak- 30 men, wie es beispielsweise aus der DE A 34 42 341 bckanni. 

kungsschalsn, wie eingangs erwahnt, aus . In Weiterbildung ist. 

derbekannten Verfahren wird erfindungsgemaB vorgeschla- Bei letzterer Durchfubrung der Locking der obersten 

gen, daB zumindest cine der beiden die auBeren Lagen bil- Lage ist es moglich, gleichzeilig Vcrtiefungen insbesondere 

denden Bahnen vor dem ZusanunenfUhren zur Mehrschicht- im Bodenbereich der Verpackungsschale mit einzufcrmen, 

bahn auf ihrer spateren Innenseite zumindest bereichsweise, 35 wodurch ebenfalls die Aufnahmekapazitat fur aurzunch- 

zumindest den Bodenbereich umfassend aufgerauht werden. mende Flussigkeit aus dem Verpackungsgul erhoht wird. 

Das Aufrauhen kann mitxels &adelwalzen oder Drahlblir- Tm folgenden wird ein Ausruhrungsbeispiel der Erfindung 

sle kontinuierlich erfotgen, cs isl auch moglich, feine Prage- anhand der Zeichnung naher erlauicrl. Es zeigen 

walzen mit Prisnreo- oder Pycamidenmu stem einzusetzen in Fig. 1 schematisch die AnsichL einer moglichen Verpak- 

Abhangigkeit von der aufeurauhenden Obcrflachc. Es ist 40 kungsschale perepektivisch 

eine Aufrauhlicfc bis zu 35% der Dicke der rage von der Fig. 2 den Querschnitl AA der Verpackungsschale nach 

Oberflache ausgehend moglich, um auch noch ausreichende Fig. 1 

StabiUtat und Festigkeil der aufgerauhtcn Lage zu gewahr- Big. 3 eine schematische DarsteUung des Hcrstcllungs- 

leisten. yerfahrens der Verpackungsschale nach Fig. 1 

In einer besonders vorteilhaf ten und bevorzugten Weiter- 45 Fig. 4 sine Draufsicht auf das Herslellungs verfahren nach 

bildung des erfindungsgemafien Verfahrcns wird vorge- Fig. 3 

schlagcn, daB zumindest auf cine der beiden die aufleren La- Fig. 5 eine Variantc des Oerstfillungsverfahrens in der 

gen bildenden Bahnen vor dem Zusammenfuhren zurMchr- Drau fsicht nach Fig. 3. 

schichtbahn auf ihrer spateren Innenseite zumindest be- Fig. I zeigt perspeku'visch cine Verpackungsschale 100, 

reichsweise ein Ibnsid aufgebracht wird. 50 wobei diese auch andere Formen, wie rechteckig, oval usw. 

Vorteilhafte Weiterbildungcn des erfindungsgemaBen aufweisen kann mit einfach aufgebogenem Rand lODa oder 

Verfahrcns sind den kennzeichnenden Merkmalen der Un- zusilczlichem Randstreifen 100c sowie Bodenbereich 100b. 

ujransprUche 14 bis 23 entnehmbar. Die Schaie gemaB Fig. 1 ist ledigiicb im Bodenbereich 100b 

Das Ibnsid wird bevorzugt in einer Losung, beispieis- mit Lochern 5 versehen. Aus dem Querschnitt AA nach Fig. 

weise waBrigen Losung aufgespruht, wobei die Losung ss 2 isl der drcischichtige Aufbau nut auBeren Lagen 1, 3 und 

elwa 0 S 5 bis 5 Gew.-% Tensid enthalt, einer Zwischenlage % ersichtiich. Als auBere untere Lage 1 

In einer bevorzugten AusfShrung wird das Tensid nur auf ist beispielsweise eine Polystyrolschaumsioffolie vorgese- 

den aufgexaubten Bereich der Innenflache einer der Lagen ben, als Zwischenlage 2 ein Meltblown VTies aus Poiystyrol 

aufgebrachL Besonders bevorzugt ist cs, das Tensid nur in und als obere auBere Lage 3 ebenfalls cine Polystyrol- 

eincm ctwa dem Bodenbereich der herzustetienden Schale so schaumstoffolie oder eine kornpaktc Polystyrolfolie. Die 

entsprechenden Bereich auf eine der auBeren oder inncrcn drei Lagen sind zumindest an ihrem auBeren Randbereich 

Lagen aufzubringen. Dariiber hinaus istes auch denkbar, die 100c haftfest miceinander verbunden, beispielsweise durch 

Zwischenlage mit ejnem Ibnsid zusMich zu behandeln, entsprechendes verschweifien oder Verstegeln wahrend der 

wobei hier das Tensid auf eine oder beide Sciten der Zwi- Herstellung der Senate durch Warmtormung. 

scheniage von auBen aufgebracht, beispielsweise aufge- 65 In dem gezeigten Beispicl nach Fig. 2 isl die Zwischen- 

spriibl werden kann oder aber durch Tauchen derZwischen- lage 2 durchgehend von einem Rand zum anderen dargc- 

lage dieses mil einem Tensid gctrankt wird. Hierfiir kom- stellt und vorgesBhen. Es ist jedoch bevorzugt, die Zwi* 

men seihslverstandiich nur solche Ibnside in Frage, die le- scheniage 2 nur im Bodenbereich 100b zwischen der unle- 
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rcn auBeren Lage 1 und dcr oberen auBeren Lagc 3 vorzuse- Ausfuhrungsbeispielen nach Fig- 4 und 5 dargcstcllL 

ben. Es isl auch mogiich, die Zwischenlage 2 ais Streifen AnschlieSend erfolgl die Zufuhrung der oberen auBeren 

vorznsehen, so daB sie, wie dargestelit, in der Fig- 2 in einer Lage 3, beispielsweise. eincr diinnen PolystyrolschaumslorT- 

Richtung quer liber die Verpackungsschale durchlaufend folie., die gegebenenfalis mitlels einer wciteren Aufrauhvor- 

vorhanden ist, wahxend sie in der anderen Richtung nur im 5 richuing 20, die wie die Aufrauhvorrichiung 10 aufgebaut 

Bodenbereich, also entsprechend etwa der Breite des Do- sein kann, an ihrer spSteren uinenseifce 3a partieil oder voll- 

decs b, vorhanden ist fiachig aufgerauht sein kann - wahhveise - oder auch nicht 

In dem gezeigten Beispiei sind enisprechend den Lochsrn aufgerauht ist. Des weiteren kann die obere Lage 3 bcrcits 

5 in der obcrcn Lagen 3 in Richtung nach untea auf die un- vor oder nach dem gegebenenfails vorgenommenen Aufrau- 

tsre Lage 1 fain Vertiefungen 6 in den Bodenbereich 1 00b to hen an der Station 20 mi tliicbernmittels einer Locheinrich- 

der Schale eingedruckt, die auf der Innenseite der, unteren tung 19 versehen sein. Die Locbcinricbtung 19 kann enlwe- 

auBeren Lage 1 in einer Delle 6a enden. Auf diese Weise ist der ein kominuierhches Lochband in Streifenform ersteilen 

ausreichend Freiraum geschaffen, urn cin scbnelies Einsik- oder aber diskontinuierlich arbeiten und gegebeoenfalls nur 

kern von HUssigkeil aus Verpackangsgul, daB sich in der im Bodenbereich Locbcr stanzen. Bevorzugt wird jedoch 

Schaie 100 behndet, in die Zwischenlage 2 zu ermoglichcn. 15 erst spater gelocht. 

Die Zwischenlage 2 ist die absorbicrende Schicht, beispiels- Die drei zu einer Mehrschichlbahn 4 zusammengefiihrten 

weise aus einem Meltblown VHes. Die Innenseiten la der Lagen 1, 2, 3 t die tcilweise aufgerauht und miiBenetzungs- 

unteren Lage und 3a der oberen Lage sind zunundestim Bo- mittel versehen sind, werden nunmehr einer Heizeinrich- 

denbereich 100b aufgerauhl, und zwar entweder beide Sei- tung 14 zum ausreicbenden Plasliflzieren und Frwarmen fur 

ten oder nur eine und dann bevorzugt die Innenseite la der w die nachfolgende Verformung zu der Schaie 100 milteis ei« 

unteten auBeren Lage 1. Die auCgcraubte Flachc kann nur nes Tiefziehwerkzeuges IS zugefuhrt, Nach dem ausrei- 

dem Bodenbereich 100b eatsprechen, sie kann aber auch chendenden Erwarmcn derMehrschichtcnbaim4wirddiese 

sich fiber die gesamte Innenseite der jeweiligc Lage la bzw. taktweise der Tiefzieb vorxichtung IS zugefuhrt. Die llcf- 

3a oder auch nur streirenrorrnig erstrecken. Durch die Auf- ziehvorrichtung IS weist Ublichcrweise eine Mehrzabl von 

rauhung der Ublichenveise glatten Oberflaehe der Lagen 1 25 Formungsbereichen auf, urn eine entsprechende Anzahl von 

bzw. 3 in dem insbesondere an dcr Zwischenlage 2 angren- Schalen 100 gleichzeitig durch Verformen der Mehrschich- 

zenden Bereich wird cine Eriiohung der Saugfahigkeit und lenbahn 4 herzustcllcn. Je nach Breite 2B der Mehrschich- 

Saugieislung der Verpackungsschale 100 bewirkl. Zusatz- tenbahn 4 konnen zwei, drei oder vier oder mehr Schalen ne- 

lich ist insbesondere dcr aufgeraubte Bereich der Innenseite beneinarider und zusatzlich zwei, drei, vicr oder mehr Scha- 

labm3ao£rLagenlbzw.3rniteinemTensidausgerustet, 30 len runtereinandcr ausgeformt werden, beispielsweise 

wodurch die Benetzbarkeit und die benetzbare Flache und gleichzeitig 12 oder 16 oder 24 Schalen. Das Tiefeiehwerk- 

damit die Saugleistung dcr Verpackungsschale 100 wie- zeug IS weist dann weiter an seiner der Mehrschichtenbahn 

derum erhoht ist. zugewandtcn Seite zusatzlich vorstebende Stifle 16 in gro- 

Die Verpackungsschalen 100 werden durch Ticfzichen im Rer Anzahl auf, die der Ausbildung der LScher 5 mit Vertie- 

plaslischcn Zustand der zu einer Mehrscbichtbahn zusam- 35 fungen 6 und Delle 6a gemaB Eriauterung von Fig. 1 und 2 

mengelegten drei Lagen hergestellt Wie aus der Fig. 3 er- diencn. Bevorzugt wird das Ifefziehwerkzeug 15 in Pfeil- 

sichllich, wird beispielsweise die Lage i aus einer Polysty- richtung PI in die Form gefahren und verfonnt hierbei die 

rolschaumslnffolienbahn gebiidel und in PfeilrlchLung P Mehrschichlcnbahn 4 zu den Verpackungsschalen 100, wo- 

dem Herstellungsprozefi zugefUhrt, indem sic von einer bei mit dem Zufahren der Form gleichzeitig die Locher 5, 

nicht dargcstclitcn Vorraisrolle abgezogen wird. Zum Auf- 40 Vertiefungen 6 und gegebenenfalla Dciien 6a ausgebildel 

rauhen zumindesl eines Teilbereiches der Oberflache der werden. Bs ist auch mogiich, die Stifte 16 zusatzlich mil ei- 

Bahn 1, die die spatere Innenseite in dcr Verpackungsschale ncr Drelibewegung auszustatten, so dafi nach Beendigung 

bildel, wird die Bahn 1. an einer Aforrichtung 10 zum Aufrau- des Zufahrvorganges in Pfcilrichtung PI die Stifte 16 ge- 

hen, beispielsweise einer rotierenden oder hin und her ge- dreht werden und gegebenenfails hierbei auch noch einen 

hendenDrahtbiirste oder einer roticrcnden Nadelwalze oder 45 Vbrschub erhalten, um die Vertiefungen 6a entsprechend 

eincr Pragewake mit prismadschem Muster vcrrbeigeftthn. auazubilden, Durch Ausschncidcn mittels eines Stanzwerk* 

Hierbei wird die Oberflache im Bereich la, wie aus der Fig. zeuges 17 werden dann die nach Dflhung und Herausfahren 

5 bzw. 4 ersichtlich, aufgerauht. Bei dem Beispiei nach der des Tiefziehwerkzeuges 15 in Pfeilrichtung P2 Schalen 100 

Fig, 4 wird die Lage 1 iiber die gesamte Breite 2B aufge- entformtundder verbleibende Abfall 4a derMehrschichien- 

rauht, encspiechend ist eine durchgehende Aufrauhungsvor- 50 bahn kann der Wiederverwertung und Recycling zugeffihrt 

richtung 10 vorgesehen. werden. 

In der Fig, 5 wird entsprechend der Anzahl der nebencin- Das vorangehend gemafl den Fig. 3, 4 und 5 beschriebene 

ander gleichzeitig zu fertigenden Veroackungsschalen, hier Herstellungsverfahren zum Herstellcn der erhndungsgema- 

zwei, jeweils nur in einer dem Bodenbereich entsprechen- Sen Verpackungsschale 100 kann entsprechend der Form 

den Breite b milteis zweier entsprechendcr Aufrauhungs- 55 der Ausgestaltung der Zwischenlage, der ausgewahllcn 

walzen ein Teilbereich in Feriigungsrichtung P durchlau- Werkstoffe variiert werden, wobci auch die eiozelnen Be- 

fend aufgerauhl. AnschlieBend ist eine Vorrichtung 11 zum handlungsschniLte wahlweise in andexer geeigneler Reiben- 

Aufbringen von Tensid Ua vorgcsehen T beispielsweise mit- fulge vorgenommen werden konnen. 
tcls eines Spriihkopres zum Aufsprtihen einer entsprechen- 

den Tbnsidldsung, Danach kann gegebenenfails eine Hciz- 60 Patentanspriiche 
einrichtung zum Trockncn und Absaugen, die nicht darge- 
stelit ist, vorgesehen werden, anschlieBend erfolgt in der 1. Verpackungsschale nut einem Boden undSeileorkn- 
SLaiion 12 die Zuflihrung der Zwischenlage 2, beispieis- dern, insbesondere fUrRussigkeiten absonderndes Ver- 
weise eines Meltblown Spinnvlieses aus Poiystyrol-Mkro- , packungsgui, wie Lebensmittel, geformt aus zwei au« 
fasem. Auch bier kann die Zwischenlage 2 wie beim Auf- 65 Bcrcn Lagen aus einem fiiissigkeiisundurchlassigen 
rauhen fiber die gesamtc Breite 2B der Lage 1 aufgelegt MateriaUrikompakterund/odergeschaumlerFormins- 
werdenoderaberniir alsStreifen in einer dem Bodenbereich besondcrc auf Basis von Ihermoplastisehen KunstsJof- 
der Verpackungsschale enlsprechendcn Breite b, wie hei den fen und einer Zwischenlage aus einem flussigkcilsab- 
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sorbicrendcn Material und wobei die Zwischenlage 
nundeslens den Bodenbereich bedeckl und die auBeren 
Lagen bereichsweise hafttesi mireinander verbunden 
sind und die auflere obere dem Verpaclcurigsgut zuge- 
wandte Lage zumindest ira Bcxicnbcrcich mil litehem 5 
versehen ist, dutch welche Flttssigkeit in die absorbie- 
rende Zwischenlage gelangt, dadurch gckennzeich- 
nel, daB zumindest cine der auBeren Lagen (1, 3) auf 
ihrer der Zwischenlage (2) zugewandten Innenseite 
(la, 3a) zumindest in dem mit der Zwischenlage in Be- in 
running kommenden Bereich aufgerauht ist. 

2. Verpackungsschale nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine Aufraubung bis zu einer Auf- 
rautiliefe von etwa 5 bis 35% derDicke der aufgcrauh- 
ten Lage vorgesehen ist. is 

3. Verpackungsschale nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine Aufraubung mittets Nadei wake 
Oder DEahtbiirste hergestelit ist. 

4. Verpackungsschale nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine Aufrauhung raittels Pragewalze 20 
mil emgeformtem Prismenmusler oder Pyramidenmu- 
ster hergestelit ist, 

5. Verpackungsschale nach einem der Anspriiche 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest eine der au- 
Beren lagen (1, 3) auf ihrcr der Zwischenlage (2) zuge- 25 
wandlen Innenseite (la, 3a) miL einem Tensid zur Erhd- 
hung der Beneizbarkeit ausgeriistet ist 

6. Verpackungsschale nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ais Tensid anioniscbe und/oder nicht 
ionische und/oder katiomsche Tbnside vorgesehen 30 
sind. 

7. Verpackungsschale nach einem der Anspriiche 5 
Oder 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Lage (2) rait 
Tcnsid in einer Menge von 0,2 bis 2,0 g/nr 7 obernach- 
lich ausgeriistet sind 35 

8. Verpackungsschale nach einem der Ansprflche L bis 

7, dadurch gekennzeichnet, daB, von den Ltichern (5) 
deroberen Lage (3) ausgehend, Verlierungcn (6) in die 
Zwischenlage (2) gegebenenfalb bis in die unlfire Lage 
(3) als Delle (6a) reichend eingeformt sind. 40 

9. Verpackungsschale nach einem der Anspriiche 1 bis 

8, dadurch gekennzeichnet, daB die untereLage (1) auf 
der der Zwischenlage (2) zugewandten Scitc (la) del- 
lenformige Vcrlicfungen (6a) aufweist 

10. Verpackungsschale nach einem der Anspriiche 1 45 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB als auBcrc obere 
dem Vcrpackungsgut zugcwandte Lage (3) eine kom- 
pakie Me aus thermopiaslischem Kunstslofi: oder 
eine geschaumte Folie aus Ihermoplasfischen Kunsr- 
stoff und als absorbierende Zwischenlage ein Spinnfa- 50 
servlies aus kurzgeblasenen Mikrofasera aus thermo- 
piastischem KunslstorT und als auBer& untere Lage (1) 
eine Schaumstoflbu'e aus thermoplasdschem Kunst- 
stofr vorgesehen 1st 

11. Verpackungsschale nach einem der Anspriiche I ss 
bis 10, dadurch gekennzeichnet. daS die auBeren Lagen 
und die Zwischenlage auf Basis von Polystyrol oder 
Polypropylea oder Polyethylen oder Polyester als ther- 
moplasdschem Kunststnff gefertigt sind. 

12. Verpackungsschale nach einem der Anspriiche 1 60 
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die Zwischenlage 
(2) in einer Richiung von cincr Seite zur anderen 
durchgehend vorgesehen ist und in der hierzu quer ver- 
laufenden Richtungen von den beiden Seitenrandern 
beabstandet innerhalb der Schalc insbesondere im Bo- 65 
denbereich verlaufend vorgesehen isu 

13. Verfahren zum Herstellen einer Verpackungs- 
schale gemaB einem der Anspriiche 1 bis 12, bei dem 



fur die auBeren I^gen und die absorbierende Zwi- 
schenlage Bahnen aus dem je-weiligcn Maierial vorge- 
sehen undzu einer Mchrschichtbahn miteinanderdurch 
bereichsweises HeiBsiegeln oder Schweiflen verbun- 
den werden und mindestens die auilere obere Lage zu- 
mindest bereichsweise vor dem Zusammenflihren zu 
einer Mchrschichtbahn oder danach mit Lochem verse- 
hen wird und die Mchrschichtbahn in den plasiischen 
Zusland der enthalLenen iherrnoplastischen Kunststoffe 
uberfiihrt und zu den Verpackungsschalen gefonnt 
wird, insbesondere liefgezogen wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zumindest eine der beiden die auBeren 
Lagcn (1, 2) bildenden Bahnen vor dem Zusammen- 
fuhren zur Mehrschichtbahn (4)* auf ihrer spatcren In- 
nenseite (la, 3a) zumindest bereichsweise, zumindest 
den Bodenbereich umfassend aufgerauht werden. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zumindest auf eine der beiden die auBe- 
ren Lagen bildenden Bahnen vor dem Zusommenfuh- 
ren zur Mehrschichtbahn auf ihrcr spateren Innenseite 
zumindest bereichsweise eon Tensid aufgebracht wird. 

15. Vextaliren nach Anspruch 14. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Tensid auf zurnindestens eine der auf- 
gerauhten Oberftachen der auBeren Lagen aufgebracht 
wird, 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 14 oder 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB als Tensid anionische 
und/oder nichdonischc und/oder kalionische lenside 
aufgebracht, insbesondere aufgespriihr. werden. 

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Tensid in einer 
Menge von 0,2 bis 2,0 g/m* aufgebracht wird. 

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Au&auhen der Ober- 
flache der Lagen millels einer Drahiblirsle oder einer 
Nadeiwalze erfolgU 

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Oberftachen durch 
Pragen einer Priigewalzcn mit Prismenmuster oder Py- 
ramidenmuster aufgerauht werden, 

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 his 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Innenseite einer Lage 
Tiber die ganze Breile und Lange der Lage aufgerauht 
wird. 

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Innenseite einer Lage 
in einer Position und Brcilc cntsprechend dem spaber 
emzuforraenden Bodenbereich der Verpackungsschale 
als Streifen fortlaufend aufgerauht wird. 

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die LGcher im Bodenbe- 
reich der Verpackungsschale gleichzeitig mit der Ver- 
formung der Mehrschichtbalin zu den Verpackungs- 
schalen oder nach Beendigung dem 'Verformungsvor- 
ganges eingedrtickt werden. 

23. \ferfahren nach Anspruch 22, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Locher als Vcrtiefung bis in die nntere 
auBcre Lage eingeformt werden. 
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| Notice: This translation is produced by an automated process; it is intended only to make the technical content of the 
I original document sufficiently clear In the target language. This service is not a replacement for professional translation 
I services. The esp@cenet® Terms and Conditions of use are also applicable to the use of the translation tool and the results j 
i derived therefrom. 



The invention concerns a packing bowl with a soil and side edges, In particular for liquids separating packaged goods, like 
food, formed- out of two outside situations out of an liquid-impermeable material in compact and/or foamed form In 
particular on basis of thermoplastic plastics and a span from an liquid-absorbing material and whereby the span at least 
the soil range covered and the outside situations bereichsweise haftfest is connected and the outside upper the packaged 
goods turned situation is provided with holes at least In the soil range, by which liquid into the absorbing span arrived and 
at least one of the outside situations is roughened up on their the span turned inside at least in the range coming with the 
span Into contact. 

The moreover the invention is concerned with a procedure for manufacturing a packing bowl, with which for the outside 
situations and the absorbing span courses from the respective material are planned and connected to a multi-layer course 
through with one another range-wise heat-sealings or welding and at least the outside upper situation will provide at least 
bereichsweise after that to unite to a multi-layer course with holes and which multi-layer course is transferred into the 
plastic condition of the contained thermoplastic plastics and formed to the Verpackungschalen, becomes in particular 
punched, whereby at least one of the two the outside situations of forming courses before that brought together to the 
multi-layer course on their later inside at least bereichsweise, at least the soil range are comprehensively roughened up. 

Packing bowls and procedures for manufacturing the packing bowls of the genericin accordance with-eaten kind are well- 
known, to which only exemplarily to the DE A 40 39 354 or DE A 34 42 341 or EP A 0544 562 is referred. 

With all the problem places itself to these multilevel packing bowls, which are to absorb also the liquid delivered by the 
food, that the photograph capacity for the absorbing liquid should at the same time be as large as possible and running 
out the absorbed liquid out of the layer in the boundary region of the bowl is to be avoided. 

For the increase of the photograph capacity for absorbing liquid already in accordance with DE 43 13 334 Al one 
suggested creating additional cavities by a figurations of recesses in the layers resting against the intermediate layer. Also 
this measure are set borders. 



The moreover in accordance with DE 43 13 146 Al was suggested constructing the intermediate layer from dessicant 
polymers in order to create a higher liquid photograph capacity in this way. Also in accordance with EP A 0495 230 a large 
intermediate reservoir is created, in order to absorb liquid in larger quantities, whereby however the bowl is multipart 
developed and if requires a higher manufacture expenditure. 

From the EP 0743 262 Al a packing bowl is well-known for food with a two-layered structure. Or both of these layers are 
absorbent equipped, whereby over an easy graining that is to be improved that In each case different layer turned surface 
the absorbency into the layer, With this well-known bowl It is unfavorable that after short storage time and small quantity 
of taken up liquid the well-known packing bowl becomes very unattractive already, since the liquid is through visible by 
the surface of the bowl and an unwanted discoloration of the packing bowl can cause. 

From the EP 0754 632 Al an absorbent foamed layer is well-known, which can be converted to a einschichtigen packing 
bowl. Here however the same effect of the packing bowl becoming unattractively after short storage time already by the 
liquid contained inside the situation arises. 

Finally a two-layered packing bowl with bowllike recesses Is well-known from the DE 195 08 484 Al, in which the liquid 
withdrawing from the packed property can collect. Here the liquid is not absorbed however by the well-known packing 
bowl, but is not only collected in recesses covered by a Oberschlcht. This is in as much unsatisfactory as with skew of the 
packing bowls, which in cooling counters or such a thing the case Is frequent, which can withdraw only accumulated, not 
however and thereby held back liquid up-sucked within the packing bowl the bowllike recesses, so that the entire packing 
bowl is moistened and/or. the liquid from the packing bowl withdraws. 
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The Invention is the basis the task to increase with an genericin accordance wlth-eaten bowl with as simple a means as 
possible suction power and photograph capacity for from the packaged goods of liquid which can be separated. 

This task is solved with an genericin accordance with-eaten packing bowl by the fact that a graining that is intended at 
least- outside situation up to a roughening up depth of the situation roughened up from approximately 5 to 35% of the 
thickness and is in-formed outgoing from the holes of the upper situation recesses Into the span being enough into the 
lower situation as depression. 

Since the outside situations of the packing bowl, as admits, are made of compact and/or foamed plastic foils, these exhibit 
usually a very smooth and liquid-rejecting surface. By the training according to invention at least one of the surfaces of 
the outside situations, which rest against the liquid-absorbing intermediate layer, with a graining of a roughening up depth 
from 5 to 35% of the thickness of the situation, whose top side Is roughened up, succeeds to increase it, in a simple 
manner suction power. 

From the holes of the upper situation outgoing in-formed and into the span recesses handing into the lower situation as 
depression create besides an additional transmitting room and capacity for liquid. It is also possible if necessary to equip 
the lower situation on their inside with dellenformlgen recesses with channels by a forms which are present preferentially 
only In the soil range. 

For the graining of the outside situations a rough plucked surface is preferred, as It is generatable by means of rotary 
Nadelwalzen or wire brushes for example. Also one by coining/shaping with prism or pyramid samples produced rough 
surface is vorsehbar. 

A further substantial increase of the suction power of the packing bowl in the whole is obtained after the further 
suggestion of the invention by the fact that at least one of the outside situations on their is equipped with a Tensid the 
intermediate layer turned and preferably roughened up inside. In this way the wettability is continued to increase and thus 
the suction power of the packing bowl into their whole ones opposite a same packing bowl without graining and 
Tensidbehandlung is Increased by at least 20%. It is also possible to equip the span in or reciprocally or continuous with 
Tensid. As little is to be used as possible Tensid, both from cost reasons and for ecological and food regulation reasons. A 
superficially laid on quantity of Tensid from 0,2 to 2.0 g/m< 2> Situation is regarded as sufficient. It is also possible to 
train with the production of the individual situations of Tensid with to admit for example with the plastic with the 
production for example to a foam foil. 

Favourable arrangements of the packing bowl according to invention are entnehmbar the characteristic characteristics of 
the Unteranspruche 2 to 10. 

Since it concerns with the packing bowls for food an a mark property, thus a throw-away article, it is important that it is 
inexpensive and economically producible and as also as possible as waste product recycelbar, The latter is reached 
preferentially by the fact that all situations of the packing bowl on basis of the same thermoplastic plastic are 
manufactured, so that reprocessing is in a simple manner possible both the wastes with the production of the bowl and the- 
used article. 



As Tenside to the increase of the wettability and suction power of the packing bowl is applicable in particular anionische, 
nichtionische and kationische, if necessary also amphotere Tenside, individually or into mixtures, in particular such, which 
are also by food regulations certified. A preferential group of Tensiden are the so-called twitch-ore-simmer, like 
Alkylglykoside, sugar ester, Sorbitanester, Polysorbate. 

The packing bowl according to invention can be total surface on or both inside of the outside situations roughened up. In 
addition, it is possible to equip the outside and/or internal situation on the inside only in the soil range with a graining. 
Beyond that it is also possible, depending upon applied process engineering to train a streifenformigen roughened up 
range on one or both insides of the outside situations which goes through in manufacturing direction of an edge on the 
other hand edge of the bowl and at the two crosswise for this running edges then than the total width of the packing bowl 
is narrower, so that then the strip only about the soil width corresponds to the packing bowl in this direction. 

4 top Since tne upper situation from a liquid-rejecting material is manufactured, it is punched implemented, in order to let the 
liquid of the packaged goods seep by the holes into the absorbing span. Preferentially the holes are attached only in the 
soil range, however it is possible also depending upon production method to plan the holes outside of the soil range. 

With a preferential structure of the individual situations of the packing bowl as upper and lower situation foils from 
thermoplastic plastic, foamed, are used and as span a spin non-woven cloth from shortblown micro fibers from 
thermoplastic plastic. Here preferentially in each case the same plastic is used for the individual situations, as polystyrene 
or polypropylene or polyethylene or polyester. 

With a structure of the packing bowl with upper situation from a compact plastic foil, span from a spin non-woven cloth 
from shortblown micro fibers and a lower situation as sturdy carrier bowl from Schaumstoffolie prefers the inside of the 
lower situation from Schaumstoffolie roughened up and with a Tensid equipped. 
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In the case of production of the packing bowl in each case on basis of a uniform thermoplastic plastic, this packing bowl 
can be recycelt problem-free. 

A procedure for manufacturing the packing bowl according to invention goes genericmoderately from well-known 
procedures to manufacturing such multilevel packing bowls, like initially mentioned, out. In further training of the well- 
known procedures it is suggested according to invention that graining that is caused at least the outside situations of 
forming courses up to a roughening up depth of the situation roughened up from approximately 5 to 35% of the thickness 
and the holes into the soil range of the packing bowl with the deformation of the multi-layer course to the packing bowls or 
after completion of the deformation procedure is at the same time pressed, whereby the holes are in-formed as recess into 
the lower outside situation. 



Roughening up can take place by means of Nadelwalzen or wire brush continuously, It is also possible, purifies 
Pragewalzen with prism or pyramid samples to begin as a function of the surface which can be roughened up. It is 
outgoing from the surface possible a roughening up depth up to 35% of the thickness of the situation, in order to ensure 
also still sufficient stability and firmness of the roughened up situation. 

In a particularly favourable and preferential further training of the procedure according to invention it is suggested that at 
least on one of the two the outside situations brought forming courses together before that to the multi-layer course on 
their later inside at least a berelchsweise Tensid are applied. 

Favourable training further of the procedure according to invention are entnehmbar the characteristic characteristics of the 
Unteranspruche 12 to 19. 

The Tensid is up-sprayed for example aqueous solution preferentially in a solution, whereby the solution about 0.5 to 5 
Gew. - % Tensid contains. 

In a preferential execution the Tensid is applied only on the roughened up range of the inner surface of one of the 
situations. It is particularly preferential to apply the Tensid only within for Instance the soil range of the bow! which can be 
manufactured appropriate range on one of the outside or internal situations. Beyond that it is also conceivable to treat the 
span with a Tensid additionally whereby the Tensid can be applied here on one or both sides the span from the outside, 
up-sprayed for example or however by dipping the span of this with a Tensid is soaked. For this naturally only such 
Tenside is applicable, which is by food regulations harmless and is applied in such small quantities that they cannot out- 
wash with the absorbed liquid again. 

For this case, in which in particular also the span is treated with a Tensid, in order to increase the suction power of the 
bowl, it can be appropriate to provide the highest layer with very small holes or with outward itself trichterformig 
extending holes to prevent in order to make an easy seeping possible of the liquid into the intermediate layer from the 
bowl soil, however flowing back. 

Bringing the holes into the highest situation of the packing bowl will unite forming plastic foil course or plastics foam foil 
course via punching the highest situation after that with the other situations to take place. 

In the following a remark example of the invention is more near described on the basis the design. Show 

Fig. 1 schematically the opinion of a possible packing bowl perspectively 

Fig. 2 the cross section AA of the packing bowl after Fig. 1 

Fig. 3 a schematic representation of the manufacturing process of the packing bowl after Fig, 1 

Fig. 4 a plan view on the manufacturing process after Fig. 3 

A top Fig. 5 a variant of the manufacturing process in the plan view after Fig. 3. 

Fig. 1 shows perspectively a packing bowl 100, whereby these also different forms, as rectangular, oval etc, to exhibit soil 
range 100b can with simply bent upward edge 100a or additional edge strip 100c as well as. The bowl in accordance with 
Fig. 1 is only in the soil range 100b provided with holes 5. From the cross section AA after Fig. the drelschlchtlge structure 
with outside situations of 1, 3 and a span 2 is evident to 2. As outside lower situation of 1 for example a 
Polystyrolschaumstoffolle is intended, as span 2 a Meltblown fleece from polystyrene and as upper outside situation of 3 
likewise a Polystyrolschaumstoffolle or a compact polystyrene foil. The three layers are at least at their outside boundary 
region 100c haftfest connected, for example by appropriate welding or sealing during the production of the bowl by warm 
figuration. 

In the example shown after Fig. 2 the span 2 is continuous represented and intended of an edge on the other hand. It is 
however preferential planning the span 2 only in the soil range 100b between the lower outside situation of 1 and the 
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upper outside situation of 3. It is also possible to plan the span 2 as strips so that it, as represented, in the Fig. 2 in a 
direction crosswise over the packing bowl is going through present, during it in the other direction only in the soil range, 
thus according to approximately the width of the soil b, Is present. 

In shown the example 6 into the soil range 100b of the bowl are imprinted according to the holes 5 in the upper situations 
3 in the direction of down on the lower situation of 1 recesses, which end on the Inside of the lower outside layer 1 in a 
depression 6a. Sufficiently free space is in this way created, in order to make a fast seeping possible of liquid from 
packaged goods that in the bowl 100 is, into the span 2. The span 2 Is the absorbing layer, for example from a Meltblown 
fleece. The insides la of the lower situation and 3a of the upper situation are at least in the soil range 100b roughened up, 
either or only one and then the Inside la of the lower outside situation of 1 prefers both sides. In addition, the roughened 
up surface can correspond only to the soil range 100b, it can itself over the entire inside of the respective situation of la 
and/or. 3a or also only streifenformig extend. By the graining of the usually smooth surface of the situations of 1 and/or. 3 
within in particular the range adjacent at the span 2 an increase of the absorbency and suction power of the packing bowl 
100 are caused. In particular the roughened up range of the inside la is additional and/or. 3a of the situations of 1 and/or. 
3 equipped with a Tensld, whereby the wettability and the wettable surface and thus the suction power of the packing bowl 
100 are again increased. 

The packing bowls 100 are manufactured by deep-drawing in the plastic condition of the three layers folded up to a multi- 
layer course. As from the Fig. 3 evidently, for example the situation of 1 from a Polystyrolschaumstoffolienbahn is formed 
and supplied in direction of arrow P for the production process, by being taken off from a not represented supply role. For 
roughening up at least a subrange of the surface of the course 1, which forms the later Inside in the packing bowl, the 
course 1 is led past a device 10 to roughening up, for example a rotary or back and forth going wire brush or a rotary 
Nadelwalze or an embossing roll with prismatischem sample. Here the surface within the range becomes la, as from the 
Fig. 5 and/or. 4 evidently, roughened up. With the example after the Fig. 4 the situation of 1 roughened up over the entire 
width 2B, accordingly is intended a continuous graining device 10. 

In the Fig. 5 according to the number that is going through roughened up at the same time next to each other to 
manufacturing packing bowls, here two, in each case only In the soil range corresponding width b by means of two 
corresponding graining rollers a subrange in manufacturing direction P. Subsequently, a device is 11 for applying Tensid 
11a intended, for example by means of a spray button to the Aufspruhen of an appropriate Tensidlosung. Afterwards if 
necessary a heating mechanism for drying and sucking off, which is not represented, can be planned, afterwards effected 
in the station 12 the supply of the span 2, for example a Meltblown of spin fleece made of polystyrene micro fibers. Also 
here the span 2 as when roughening up over the entire width 2B of the situation of 1 can be presented or however only as 
strips within the soil range of the packing bowl appropriate width b, like with the remark examples after Fig. 4 and 5 
represented. 

Subsequently, the supply of the upper of outside situation of 3, for example a thin Polystyrolschaumstoffolie, takes place 
which by means of a further roughening up device 20, which can be developed like the roughening up device 10, at their 
later inside 3a partially or fuli-lamlnar can be roughened up if necessary - alternatively - or is also not roughened up. The 
moreover the upper situation of 3 can be provided already before or after roughening up at the station, made if necessary, 
20 with holes by means of a hole mechanism 19. The hole mechanism 19 can provide either a continuous punched tape in 
strip form or work however intermittent and punch if necessary only within the soil range of holes. Preferred however one 
punches only later. 

The three 4 situations of 1, 2, 3 united to a multi-layer course, which are provided with wetting agent partly roughened up 
and, are supplied now to a heating mechanism 14 to the sufficient Plastifizieren and warming up for the following 
deformation to the bowl 100 by means of a depth tool 15. After sufficient warming up of the multi-layer course 4 this is 
supplied cyclically to the deep-drawing device 15. The deep-drawing device 15 exhibits usually a majority of figuration 
ranges, in order at the same time to manufacture an appropriate number of bowls 100 by deforming the multi-layer 
course 4. Depending upon width 2B of the multi-layer course 4 can be formed out two, three or four or more bowls next to 
each other and additionally two, three, four or more bowls one behind the other, for example at the same time 12 or 16 or 
24 bowls. The depth tool 15 exhibits then far at its multi-layer course turned side additionally managing pins 16 in large 
number, those the training of the holes 5 with recesses 6 and depression 6a in accordance with explanation of Fig. 1 and 2 
serves. Preferred the depth tool 15 into direction of arrow PI is driven into the form and deformed here the multi-layer 
course 4 to the packing bowls 100, whereby with the Zufahren of the form the holes 5, recesses 6 and depressions 6a are 
trained at the same time. It is also possible to equip the pins 16 additionally with a rotating motion so that after 
completion of the Zufahrvorganges In direction of arrow PI the pins 16 and here also still another feed motion are turned 
A top receive, in order the recesses 6a to train accordingly. By cutting out by means of a punching tool 17 will then after opening 
and driving out the depth tool 15 in direction of arrow P2 bowls 100 released from form and the remaining waste 4a of the 
multi-layer course can the recycling and recycling be supplied. 

That preceding in accordance with the Fig. knows 3, 4 and 5 described manufacturing processes for manufacturing the 
packing bowl according to invention 100 according to the form of the arrangement of the span, which selected materials 
are varied, whereby also the individual treatment cuts can be alternatively made in other suitable order. 
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1. Packing bowl with soil and side edges, in particular for liquids separating packaged goods, as food, formed out of two 
outside situations from liquid-impermeable material in compact and/or foamed form in particular on basis of thermoplastic 
plastics and span from liquid-absorbing material and whereby the span at least the soil range covered and the outside 
situations bereichsweise haftfest is connected and the outside upper the packaged goods turned situation is provided with 
holes at least in the soil range, by which liquid into the absorbing span arrived and at least one of the outside situations is 
roughened up on their the span turned inside at least In the range coming with the span into contact, by the fact 
characterized that a graining that at least outside situation (1, 3) up to a roughening up depth of the situation roughened 
up from approximately 5 to 35% of the thickness is intended and outgoing from the holes (5) of the upper layer (3) 
recesses (6) into the span (2) are being enough into the lower layer (3) as depression (6a) in-formed. 

2. Packing bowl according to requirement 1, by the fact characterized that graining is manufactured by means of 
Nadelwalze or wire brush. 

3. Packing bowl according to requirement 1, by the fact characterized that graining is manufactured by means of 
embossing roll also in-formed prism sample or pyramid sample. 

4. Packing bowl after one of the requirements 1 to 3, by the fact characterized that at least one of the outside layers (1, 3) 
on their is equipped the span (2) turned inside (la, 3a) with a Tensid for the increase of the wettability. 

5. Packing bowl according to requirement 4, by the fact characterized that as Tensid anionische and/or nichtionische 
and/or kationische Tenside is intended. 

6. Packing bowl after one of the requirements 4 or 5, by the fact characterized that the layer (2) with Tensid In a quantity 
from 0,2 to 2.0 g/m< 2> Is superficially equipped. 



7. Packing bowl after one of the requirements 1 to 6, by the fact characterized that the lower layer (1) on that exhibits the 
span (2) turned side (la) dellenformige recesses (6a). 

8. Packing bowl after one of the requirements 1 to 7, by the fact characterized that as outside upper the packaged goods 
turned layer (3) a compact foil from thermoplastic plastic or a foamed foil from thermoplastic plastic and as absorbing 
span a spin non-woven cloth from shortblown micro fibers from thermoplastic plastic and as if outside lower layer (1) is 
intended a Schaumstoffolie from thermoplastic plastic. 

9. Packing bowl after one of the requirements 1 to 8, by the fact characterized that the outside being and the span on 
basis are manufactured of polystyrene or polypropylene or polyethylene or polyester as thermoplastic plastic. 

A top 

10. Packing bowl after one of the requirements 1 to 9, by the fact characterized that the span (2) is continuous intended in 
a direction from a side to the other one and in crosswise the for this running directions of the two side edges beabstandet 
within peels in the soil range running in particular is intended. 

11. Procedure for manufacturing a packing bowl in accordance with one of the requirements 1 to 10, with which for the 
outside situations and the absorbing span courses from the respective material are planned and connected to a multi-layer 
course through with one another range-wise heat-sealings or welding and at least the outside upper situation will provide 
at least bereichsweise after that to unite to a multi-layer course with holes and which multi-layer course is transferred into 
the plastic condition of the contained thermoplastic plastics and formed to the Verpackungschalen, in particular punched, 
whereby at least one of the two the outside situations of forming courses before that brought together to the multi-layer 
course on their later inside at least bereichsweise, at least the soil range are comprehensively roughened up, by the fact 
marked that graining at least one the outside layers (1, 3) of forming courses up to a roughening up depth of the situation 
roughened up from approximately 5 to 35% of the thickness is caused and the holes into the soil range of the packing 
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bowl with the deformation of the multi-layer course to the packing bowls or after completion of the deformation procedure 
to be pressed at the same time, whereby the holes are in-formed as recess into the lower outside situation. 

12. Procedure according to requirement 11, by the fact characterized that at least on one of the two the outside situations 
brought forming courses together before that to the multi-layer course on their later inside at least a bereichsweise Tensid 
are applied. 

13. Procedure according to requirement 12, by the fact characterized that the Tensid is applied on zumindestens one of 
the roughened up surfaces of the outside situations. 

14. Procedure after one of the requirements 12 or 13, by the fact characterized that as Tensid anionische and/or 
nichtionische and/or kationische Tenside is applied, up-sprayed in particular. 



15. Procedure after one of the requirements 12 to 14, by the fact characterized that the Tensid in a quantity from 0,2 to 
2.0 g/m< 2> one applies. 



16. Procedure after one of the requirements 11 to 15, by the fact characterized that roughening the surface of the 
situations up takes place by means of a wire brush or a Nadelwalze, 

17. Procedure after one of the requirements 11 to 15, by the fact characterized that the surfaces are roughened up by 
coining/shaping Pragewalzen with prism sample or pyramid sample. 

18. Procedure after one of the requirements 11 to 17, by the fact characterized that the inside of a situation over the 
whole width and length of the situation is roughened up. 

19. Procedure after one of the requirements 11 to 17, by the fact characterized that the inside of a situation in a position 
and width is sequentially roughened up according to late to In-form soil range the packing bowl than strips. 



A top 
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